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En esta unidad vamos a estudiar un método de distribución de planta 
especialmente indicado para empresas donde se producen varios ar-
tículos con procesos diferentes. 
Para lograr un manejo eficiente de este tipo de casos se encuentra el 
Método de Eslabones. Si bien resulta un poco largo es fácil de enten-
der y muy práctico. 




El estudio detallado de esta unidad le permitirá: 
• Conocer el Método de los Eslabones. 
• Practicar el método de los eslabones en su propia empresa o en 
la de otro colega. 
• Evaluar la utilidad del método para su empresa. 

OISTRIBUCION DE PLANTA . Método de los Eslabones 
l. PRESENTACION DEL METODO 
A.CONCEPTO 
A lo largo de la secuencia de fabricación, por más corto que sea el o 
los productos en proceso, pasan por varias máquinas o puestos. En ca-
da uno de estos lugares reciben un tratamiento determinado 
\ 
FIGURA 1 
Cada desplazamiento, de un puesto al siguiente, se denomina eslabón. Se 
lo identifica con las letras que registran el orden del proceso. Por ejemplo, en 
el caso de la ilustración los eslabones que se pueden apreciar son: AB, BE, 
y EF. 
Una implantación será tanto mejor cuando sus eslabones sean más 
cortos. 
Será relativamente fácil satisfacer esta condición en el caso de fabri-
cación de un tipo de pieza, colocando, por ejemplo, sucesivamente los 
diferentes puestos de trabajo. 
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Pero cuando se tienen que elaborar 4 tipos de piezas como gamas de fabri-
cación diferentes, la obtención de mejor disposición de los puestos no es tan 
inmediata. 
Ciertos puestos constituyen nudos desde los cuales pueden partir va-
rios eslabones y no únicamente dos. 
Para conducir correctamente el estudio, es necesario conocer el número de 
los eslabones alrededor de un puesto darlo. 
8. UTILIZACION DEL ETODO 
Como ya se comentó, este método de los eslabones permite resolver 
problemas de distribución de puestos de trabajo y maquinarias en los 
talleres o fábricas donde se producen en serie varios tipos de piezas 
diferentes, bajo las siguientes condiciones: 
• Las piezas, diferentes entre si, no pasan obligatoriamente por los 
mismos puestos de trabajo. Luego, determinan circuitos disimiles 
según el orden de circulación definido por las gamas o variedades 
de fabricación. 
• Los circuitos superpuestos establecidos, convergentes o diver-
gentes se confunden en ciertos puestos de trabajo. 
El objetivo final del método de los eslabones es suministrar para esos 
casos particulares de nudos, soluciones de implantación. Con ello se 
logra que la suma de los caminos recorridos por los diferentes tipos de 
piezas sea mínimo y con el menor número de manipulaciones posible. 
Veámos los pasos del método en el Capítulo 11. 
DISTRIBUCION DE PLANTA . Método de los Eslabones 
11. PASOS DEL METODO 
La práctica del método de los eslabones comprende tres etapas bási-
cas: 
A. ANALISIS DE LAS GAMAS DE FABRICACION 
1. Cálculo del f ndice de circulación de los eslabones 
2. Suma de los eslabones e f ndices de circulación 
B. DETERMINACION DE LA IMPLANTACION TEORICA 
1. Búsqueda de la implantación teórica 
2. Cálculo de la Implantación teórica 
C. CONDICIONES DE APLICACION 
A. ANALISIS DE LAS GAMAS DE FABRICACION 
Esta etapa tiene como objetivo determinar a través de las gamas de fa-
bricación, los eslabones e índices de circulación que existen entre los 
puestos de trabajo. 
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En la página siguiente se presentan las gamas de fabricación de las 4 
piezas, acompaf'ladas de la enunciación sucinta de cada operación con 
la designación del puesto de trabajo en el cual se realiza. 
Se obtiene también el avance de cada pieza, por ejemplo, la pieza No. 
1 comienza su ciclo de fabricación, en la fresadora A, de donde pasa 
a la fresadora B, luego a la fresadora E, al taladro F.,etc. 
FIGURA 2: GAMAS DE FABRICACION 

















Oulgneclón Puealo No. De.ign.ckln ,.._o No. Deelgneekln Puealo No. Dnlgnac:kln Pueeto 
Operación Oper. Open,cl6n Oper. Ope,eckln Oper. Operación 
Fresado A 1 Fresado A 1 Fresado E 1 Fresado E 
Fresado B 2 Fresado B 2 Taladrado c 2 Taladrado c 
Fresado E 3 Fresado E 3 Chananado D 3 Chaflanado D 
Taladrado F 4 Taladrado F 4 Calibración J 4 Calibración J 
Chaflanado D 5 Chaflanado o 5 Limado D 5 limado D 
CaWbración J 6 Calibración J 6 Fresado B 6 Fresado B 
Limado D 7 Limado o 7 Alesado K 7 Alesado K 
Fresado B 8 Fresado B 8 Rebordeado 1 8 Torneado G 
Alesado K 9 Alesado K 9 Rebordead<: 1 
Fresado L 10 Fresado L 
Fresado E 11 Fresado E 
Roscado H 12 Roscado H 
Taladrado F 13 Rebordeado 1 
Rebordeado 1 
EJERCICIO 1 
En pequef'lo grupo analice con sus compaf'leros las gamas de produc-
ción de cuatro piezas de una misma fábrica. 
Presenten los resultados al instructor en una hoja similar a la de la página 
anterior. 
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DISTRIBUCION DE P~NTA . Método de los Eslabones 
1. Indice de circulación 
Para desembocar en una disposición adecuada de los puestos de tra-
bajo es necesario examinar la importancia del tráfico que realiza cada 
eslabón , es decir, el índice de circulación . 
Este índice resulta de la suma de varios factores. 
• Para cada pieza se calcula un coeficiente de proporcionalidad de 
dificultad de las manipulaciones que tenga en cuenta: La produc-
ción de cada pieza en un período determinado. El número relativo 
de unidades de manipulación necesario para transporte de ca-
da pieza durante el mismo período, teniendo en cuenta su peso, 
su dificultad, etc. 
Analice detenidamente el coeficiente de proporcionalidad para cuatro 
piezas que figuran a continuación : 
ASPECTOS PIEZAS 
CONSIDERADOS N51 1 N512 N23 N24 
Producción Mensual 
en Piezas 30 .000 25.000 15.000 20.000 
Capacidad de Cajas 
en Número de piezas 3.000 2.300 500 1.000 
Número de Cajas 
manipuladas por mes 10 10 30 20 
Coeficiente de 
Proporcionalidad. 
(según cuadro de 
figura 2) 1 1 3 2 
FIGURA3 
* Los eslabones pueden ser comunes a varias gamas. Por ejemplo, el es-
labón D. (Ver figura N2 2) está contenido en las cuatro piezas. 
* Por otra parte, ciertas piezas pueden recorrer un mismo eslabón varias ve-
ces en un sentido y luego en otro. Observe las operaciones número 5, 6 y 
7 del cuadro "Gamas de Fabricación". 
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~\\ Así, el cálculo del índice de circulación del eslabón DI, teniendo en 
, , cuenta los factores anteriores será: 
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FACTORES PIEZAS 
N1 1 N12 N13 N94 
Coeficiente de 
proporcionalidad 1 1 3 2 
Indices Individuales 
de circulación 2* 2* 6* 4* 
1 2 3 4 
Indice global del eslabón 
DJ 14 (de 2 + 2 + 6 + 4) 
FIGURA4 
Un eslabón con DJ. de índice de circulación 14, tiene mayor importan-
cia que la del eslabón GI, de índice 2 (Compruebe el dato en el cuadro 
de "Gama de Fabricación") Luego la implantación debe ser concebida 
de tal manera que el eslabón DI sea el más corto posible o no mayor 
que un eslabón de índice menor, como el GI. 
Analice el caso siguiente: 
La pieza 1 lleva 2 eslabones DJ X1 Coeficiente = 2 
La pieza 2 tiene 2 eslabones DJ X 1 Coeficiente = 2 
La pieza 3 tiene 2 eslabones DJ X 3 Coeficiente = 6 
La pieza 4 lleva 2 eslabones DJ X 2 Coeficiente = 4 
2. Suma de Esl bone 
Según la importancia del problema se utilizarán uno o otro de los dos 
métodos propuestos: 
1. Tablero de Eslabones 
2. Trazado Circular 
OISTAIBUCIOH DE PLANTA . MélOdo de loa Ellabones 
1. TABLERO DE ESLABONES 
Los datos necesarios para su establecimiento se extraen de las gamas 
de fabricación. 
El tablero tiene doble entrada y los puestos están a la vez en líneas y 
en columnas, cada una de las casillas representa un eslabón posible 
de dos puestos. 
FIGURA 5. TABLERO DE ESLABONES 




FIGURA 6. TABLERO DE LOS ESLABONES 
A 
1 
B: 2 B:2 G 
1 
T: 2 J 
1 
D:14 
E C: 5 K:2 
F: 2 
A:2 B: 7 H: 2 B:7 
e D:7 D C:5 L: 2 E:2 K G: 2 
E: 2 F: 2 H F:2 1:3 





e D:5 F H: 1 F: 1 K:2 
E: 5 1: 1 G: 2 
H: 1 
K: 3 
Las letras a la izquierda de las llaves representan los puestos de trabajo. 
Los números resultan de sumar los coeficientes. 
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EJERCICIO 2 
Observe en el cuadro "Gamas de fabricación" la pieza No. 4 
Por cada unidad del índice de circulación anote una cruz en la casilla 
correspondiente. El número de cruces se obtiene recorriendo las gamas y 
anotándolas en las casillas respectivas, a medida que se encuentren los 
eslabones. No olvide colocar1es su coeficiente de proporcionalidad. 
NO CONSULTE LA RESPUESTA ANTES DE INTENTAR 
RESOLVER EL EJERCICIO 
DISTRIBUCION DE PLANTA . Método de los Eslabones 
Veámos cómo funcionó el eJerciclo 2 
Por ejemplo, cada eslabón de la pieza 4 se representa por dos cruces en la 
casilla que sea del caso. De esta manera se obtiene para el conjunto de las 
4 gamas de fabricación : 7 cruces (índice de circulación 7) para BD, 5 para CD, 
14 DJ, etc. 
Cuando el tablero está terminado, se comprueba que ciertos puestos consti-
tuyen un centro o "nudo" del cual salen varios eslabones hacia los puestos 
vecinos. Por ejemplo: La fresadora E tiene 5 Eslabones EB, EC, EF, EH, EL, 
el eslabón EC, es el más importante (índice de circulación 5). 
• El número de eslabones de cada puesto, se totaliza en las casillas de 
trazo grueso, en la diagonal del tablero. 
Cada eslabón extraído de las gamas está representando por una cuerda que 
une los dos puntos de los puestos que lo constituyen. 
FIGURA 7. TRAZADO CIRCULAR 
El valor del índice de circulación de un eslabón se determina con la ayuda de 
unas barritas sobre la cuerda que los representa por ejemplo, la cuerda: DJ 
lleva 14 barritas (índice de circulación DJ: 14). 
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Del examen del gráfico se calcula fácilmente el número de eslabones de 
cada puesto, y del índice de circulación de cada eslabón, lo que facilita la 
clasificación de los puestos en función de su importancia. 
El trazado circular es ventajoso para un número reducido puesto que da una 
representación gráfica clara e Inmediata de los hechos, pero se torna difícil 
para un número grande de puestos; en este caso se debe preferir el tablero 
de eslabones. 
Continuemos con el estudio del segundo paso. 
B. OETER INACION DE LA I PLANT ACION TE O RICA 
Este paso tiene dos fases: 
1. Búsqueda de la implantación teórica siguiendo el esquema triangular. 
2. Cálculo de la implantación utilizando el esquema triangular. 
Comencemos por el desarrollo de la primera fase: 
1. Bú q d lmpl ntaclón Teórica 
Con los resultados ya obtenidos: Número de eslabones por máquina y 
número de eslabones en cada enlace, se debe establecer una implantación 
lo más satisfactoria posible. Para ello, se utiliza un esquema constituido por 
rectas paralelas o equidistantes a 60. 
IMPLANTACION 
DISTRIBUCION DE PLANTA . Método de los Eslabones 
Las intersecciones de éstas rectas constituyen nudos, de los cuáles salen seis 
caminos diferentes. Esta disposición ofrece el número máximo de caminos 
iguales alrededor de cada nudo. 
La distancia mínima entre dos nudos, correspondiente al triángulo equilátero, 
es el módulo del esquema. 
Para situar los puestos sobre el esquema, se comienza por el que lleva más 
eslabones como E, que se coloca en un nudo. Alrededor de E, se esteblecen 
sin un orden definido, los cinco eslabones que le convienen: EB, EC, EF, EH 
y EL. Todos los eslabones se trazan sobre las líneas directrices del esquema. 
Cada uno de los nuevos cinco puntos, así obtenidos llegan a convertirse a su 
vez, en nudos de donde parten otros eslabones. 
Para L, por ejemplo L E, ya trazado, y LK. Tres posiciones son posibles para 
K: K1, K2 y K3. Pero como K esta ligada B,G e 1 (Ver tablero de eslabones. 
Ver Fig. 5), la posición K3, que dá un eslabón EK, igual al módulo parece ser 
la más aconsejada (en este caso interviene el parecer de cada uno). 
Y así sucesivamente con el resto de nudos. 
En el transcurso de la construcción del conjunto alrededor del nudo inicial E., 
se presentará el caso de eslabones que no toman las líneas directrices del 
esquema, por consiguiente quedan fuera del módulo por las siguientes 
razones: 
Cuando los nudos se van a unir, están ya colocados sobre el esquema 
y están a una distancia superior al módulo. 
Cuando el número de eslabones relacionados con un nudo es superior 
a seis. 
No obstante, la disposición de los puestos del esquema debe ser tal 
que: 
• El número de eslabones fuera del módulo sea el menor posible. 
Cualquier eslabón fuera del módulo sea lo más corto posible. 
Cualquier eslabón fuera del módulo tenga un índice de circulación lo 
más largo posible. 
Para satisfacer estas condiciones se hacen necesarios varios ensayos de 
disposiciones de arreglos de los puestos, así como modificaciones parciales 
23 
para disminuir la longitud de uno y otro eslabón. Atrás volverán a colocar sobre 
las directrices los eslabones fuera del módulo que tienen un gran número de 
enlaces, etc. 
La gráfica siguiente le muestra una disposición propuesta para la fabricación 
de los cuatro tipos de piezas. Esa dlsposicion no es exclusiva y seguramente 
existirán otras tan satisfactorias como las propuestas. 
FIGURA 
, 
PLANT CION PROPUEST 
VALOR DE LA IMPLAN-
TACION: 66,5 
A partir de la figura 9 es fácil 
restablecer el camino particular 
seguido por cada tipo de pieza. 
Es lo que se indica en la ilustra-
ción. 
Es un momento determinado de 
la producción, la marcha de las 
piezas está representada por uno 
de los esquemas de esta gráfica, 
según el tipo de pieza fabricada 
en ese momento. 
2. Cálculo de la Implantación Teórica. 
Los ensayos sucesivos que se hacen en el esquema, cuando se busca la 
implantación teórica, conducen a la obtención de varias soluciones de las 
cuales se escoge la más económica. 
Se procede para ello al cálculo de cada solución encontrada en el esquema, 
así: 
• Del tablero de doble entrada o del trazado circular se extrae el índice 
global de circulación (G2 para el ejemplo). 
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• A Partir de un módulo igual a 1 (lado de un triángulo equilátero del 
esquema) y suponiendo que se puede obtener una implantación ideal 
sin eslabones fuera del módulo, el valor de la implantación sería G2 
• Es Improbable que en una implantación teórica no presente los eslabones 
fuera del módulo. De manera que en la mayoría de los casos habrá que 
calcular éstos valores y af1adirlos al valor base, extraído del tablero de 
eslabones (G2 para el ejemplo). A cada eslabón fuera del módulo se le 
disminuye el valor del módulo, es decir 1 y el resultado se multiplica por 
su índice de circulación. 
OISTRIBUCION DE PLANTA . MéllOdo de los Eslabones 
Los principales valores que puede tomar un eslabón fuera del módulo se 
presentan en la figura 1 O. 
Cálculo de la implantación propuesta (ver figura 9) Analise el caso que sigue 
con el instructor: 
Eslabones fuera del módulo: 
F = (2-1) = 1 
DF = (1.7-1) 2 =1,4 
IK = (1 .7-1) 3 =2,1 
VALOR TOTAL: 62 + 4.5 = 66.5 
C. CONDICIONES DE APLICACION 
La disposición general del gráfico 9 no es una indicación esquemática de las 
disposiciones relativas de los puestos. Es una implantación teórica que debe 
tener en cuenta la realidad. 
Esta se manifiesta por: 
,. La dimensión de la máquina o de los puestos de trabajo. 
,. Los espacios entre máquinas para el paso de los obreros, piezas, 
materiales, etc. 
,. La actividad de cada máquina en el ciclo operacional, que puede 
conducir a utilizar el doble de ciertas máquinas o colocar un solo obrero 
en dos máquinas, lo que haría entonces aproximarlas. 
O. LAS LIMITACIONES 
• Edificaciones existentes, en el caso de una redistribución. 
• Resultantes de las formas de los te"enos de que se dispone, en el caso 
de una distribución nueva. 
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CONCLUSIONES 
El método de distribución de planta de los eslabones, aún cuando es poco 
largo, es de bastante precisión para los casos en donde existe varios puestos 
de trabajo con productos que deben pasar por distintos puestos. 
El método permite observar los circuitos individuales, relacionados pieza a 
pieza y las interrupciones de los puestos de trabajo. 
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ANEXO 1· 
CIRCUITOS PARTICULARES PARA CADA TIPO DE PIEZA 
PIEZA 1 PIEZA2 
ANEX02 
PATRON DE TRAZADO DEL ESQUEMA TRIANGULAR 
/ \ / . / ·. / . . \ / 
¡ \! \I \1 \ / / K _¡-\_ ,, I • I \ 
~---- H ---q--·Q- ----p-- --~--
,, / \ I I' \ \ 
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/ \ / \ / \ / \ ,' \ ,' \ 
\ I. I \ I \ I \' \ 
·--· 6-·-·--~----d-·--·-Ó-··-b--t 
/\ /\ /\ /' /\ / 
¡ \ I \ / I \ / \ 
\ / / I \/ \ 
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